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RESUMO: O estudo de Engenharia de Métodos é bastante aplicado nos diversos
ramos de empresas. Utilizado para reducdo das operacoes e transportes. E
cronometrado o tempo total para a realizacao de determinada atividade, a partir
disso € feito um trabalho para a otimizacao e assim conseguir atingir o objetivo. Neste
caso, para obter tal melhoria no processo, foram também usadas ferramentas como:
Grafico do fluxo do processo, Mapofluxograma, Diagrama de Spaghetti e o Grafico
das duas maos. Além da cronoanalise, que serviu para produzir o estudo dos tempos
€ movimentos, e consequentemente a formulagao do tempo-padrao. Com o auxilio
de todas essas ferramentas conseguiu-se melhorar a movimentacao dos operadores,
reduzir o tempo de processo operando de forma simultanea e obter o balanceamento
dos trabalhadores para ficar o mais equilibrado possivel.

PALAVRAS-CHAVE: Engenharia de Métodos; Otimizacao; Ferramentas; Cronoanalise;
Balanceamento.

1. INTRODUGAO

As mesas de madeira possuem ampla utilizacdo no mercado, sendo
apresentadas aos consumidores em varios modelos, que compreendem desde uma
mesa simples até mesas mais sofisticadas, de acordo com o pedido e poder
aquisitivo do cliente. A evolucao da confeccao de mesa de madeira envolveu um
vasto aspecto de interacoes, incluindo técnicas de manufatura, industrializacao e
fatores ergondmicos. Mesaé uma peca de mobiliario, geralmente feita
de madeira, metal ou vidro. E um elemento indispensavel ou insubstituivel numa
casa, e tem mdltiplas funcées na vida privada, social e, até mesmo, religiosa.
Seguramente é a peca mais simples da mobilia. Mesas podem ser de jantar, mesas
de centro, mesas de cozinha, mesas de jardim, mesas de reuniao, mesas de bar,
antigas, classicas, modernas, ou contemporaneas, variando sua forma conforme o
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uso e utilidade local. E também todos nés usamos no nosso dia a dia e usamos para
fazer muitas funcoes exemplo (fazer almoco, fazer dever de casa, etc). Naturalmente
a forma mais comum (e pela qual a mesa € definida no dicionario) é a retangular,
mas a utilizacao e a conversao as variadas situacoes faz com que a mesa assuma
diversas formas.

Partindo deste principio, as funcdes da engenharia de métodos foram
utilizadas neste projeto, para estudar qualitativamente e quantitativamente o
processo de confeccao de uma mesa de madeira, com a finalidade de encontrar o
melhor método para a execucao desta tarefa. Foram levadas em consideracao nesse
presente estudo, algumas ferramentas de registro e analise do trabalho. As
ferramentas  utilizadas foram o grafico do fluxo do  processo,
mapofluxograma,diagrama de Spaghetti e o grafico das duas maos. Também foi
avaliado o projeto do posto de trabalho, culminando no desenvolvimento do
balanceamento da carga de trabalho e na verificacao da produtividade e eficiéncia.
Ainda foi feito o estudo dos tempos e movimentos fazendo-se uso da cronoanalise e
assim ter a composicao do tempo-padrao.

Vale salientar que foi feita a parte inicial do projeto, cronometrando todo o
tempo gasto, e posteriormente, foi realizado todo o trabalho de maneira otimizada,
ou seja, preservando e/ou melhorando a qualidade da mesinha, juntando com a
reducao de tempo desnecessario, ou seja, projeto melhorado.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Engenharia de Métodos

Segundo Souto (2002), E engenharia de métodos dedica-se a estabelecer o
método mais produtivo do ponto de vista da utilizacado dos recursos. Busca a
melhoria da eficiéncia, nos trabalhos de ajuste de maquinas, manuseio e
movimentacao de materiais, layouts, ferramentas e dispositivos especificos. Eaarea
responsavel pela medicao dos tempos e racionalizacao dos movimentos. Portanto, o
projeto de métodos € um instrumento de racionalizacao do trabalho através da
analise dos métodos ja existentes, para propor melhorias ou criar um método novo
para o desenvolvimento de determinada atividade.

2.2 Técnicas de registro e analise do trabalho

O sistema completo ou processo de executar um trabalho deve ser estudado
globalmente, antes que se tente efetuar uma investigacao detalhada de uma
operacao especifica nesse processo. Este estudo geral incluira, na maioria dos
casos, uma analise de cada um dos passos que compdem o processo de fabricacao
(BARNES, 1977).

As principais ferramentas de registro e analise do trabalho sao cinco, e estao
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listas abaixo:

Grafico do fluxo do processo: técnicas pra se registrar um processo de
maneira compacta, a fim de tornar possivel sua melhor compreensao e posterior
melhoria. O grafico representa os diversos eventos que ocorrem durante a execucao
de uma tarefa especifica ou durante uma série de agoes;

Figura 1: Simbolos do grafico do fluxo de processo.

M
- Operagao \/
- Transpote 0.
- Inspecéo j
-Espera D
- Armazenamento \ 4

Fonte: Unidade Ill, Engenharia de métodos (UFCG, CDSA)

e Mapofluxograma: consiste em desenhar o fluxograma do processo sobre o layout
a fim de mostrar a direcao dos movimentos e o que esta sendo executado usando
0s simbolos do grafico do fluxo do processo;

¢ Diagrama de Spaghetti: consiste em rabiscar sobre o layout toda a movimentacao.
Pode ser usado rapidamente, sem a necessidade de se ter um fluxograma de
processo. D4 uma idéia real da freqUéncia da movimentacao.

¢ Grafico das duas maos: registrar o movimento da mao esquerda e da mao direita
utilizando dois circulos. O maior pra indicar operacao e o menor para indicar
transporte.

2.3 Estudo, medida e avaliagao do trabalho

Quando desenvolvemos métodos de trabalho que visam a eficiéncia dos
movimentos do operador estamos preocupados em eliminar movimentos
desnecessarios, em reduzir a fadiga do operador, em melhorar o arranjo do local de
trabalho e em melhorar o desempenho para as ferramentas e equipamentos
(MOREIRA, 2001). Para medir e avaliar estas condicoes de trabalho, os seguintes
pontos sao estudados:

e  Principios de economia de movimentos: uso do corpo humano, Organizacao do

local de trabalho, ferramentas e acessorios;

e Projeto do posto de trabalho: area normal de trabalho, &rea maxima de trabalho,

campo de visao 6timo;
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2.4 Estudos de Tempos

0 estudo de movimentos e de tempos é definido como estudo sistematico dos
sistemas de trabalho com o objetivo de projetar o melhor método de trabalho,
geralmente o de menor custo, padronizar este método de trabalho e determinar o
tempo gasto por uma pessoa qualificada devidamente treinada, trabalhando em um
ritmo normal, para executar uma operacao especifica (CONTADOR, 1998). Segundo
Barnes (1977), o procedimento necessario para a execug¢ao do estudo de tempos
pode ser alterado de acordo com o tipo de operacado e a utilidade final dos dados
obtidos. Porém, os passos a seguir devem ser realizados. Sao eles:

a) Obter e registrar informacoes sobre a operacao e os operadores envolvidos;

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) existem diferentes maneiras de
registrar as informacoes sobre o0 processo. Em sua maioria elas registram as
seqUéncias de atividades no trabalho, o inter-relacionamento temporal das
atividades e a trajetoria de movimento de alguma parte do trabalho. Geralmente a
técnica de registro mais utilizada no estudo de tempos é a construcao de um
fluxograma do processo, o qual foi adotado no para este trabalho.

b) Dividir a operacao em elementos;

Barnes (1977) orienta que uma das melhores maneiras para se descrever
uma operacao é subdividi-la em um definido numero de elementos, possiveis de
serem mensurados e descrever cada um deles separadamente. Para a divisao de
uma operagao em atividades, devem-se seguir trés regras basicas.

Os elementos da operacao devem ser tao curtos quanto o compativel com
uma medida precisa;

0 tempo de manuseio deve ser separado do tempo de maquina;

Os elementos constantes devem ser separados dos variaveis.

c) Determinar o Tempo Normal (TN);

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), Tempo Normal, € o tempo que
um trabalhador qualificado, realiza uma atividade especifica, com desempenho
padrao. Este tempo € obtido através da equacao 1:

TN=TS.v(1)

Onde, TN = Tempo normal, TS = Tempo selecionado e v = Velocidade do
operador

Barnes (1977) aponta que a velocidade do operador, ou avaliacao de ritmo do
operador, € um processo durante o qual o analista de estudos de tempos compara o
ritmo do operador em observacao com seu proprio conceito de ritmo normal.

d) Determinar o Tempo Padrao para a operacao (TP).

Como visto, o Tempo Normal (TN) representa o tempo gasto por um operador
para realizar determinada atividade. Porém, nenhum operador trabalha durante toda
a jornada de trabalho sem interrupcdes. Sua produtividade é constantemente

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Producao

143



alterada devido a fatores como fadiga e pausas para suas necessidades pessoais.
De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), tolerancias sao acréscimos
feitos ao Tempo Normal, para dar ao funcionario a chance de recuperar-se dos
consequéncias fisiologicas ou psicolégicas resultantes da realizacao de um trabalho
especifico sob condicoes particulares, e para permitir o atendimento de suas
necessidades pessoais.

Segundo Barnes (1977), as tolerancias podem variar de 4% a 30%, de acordo
com as tarefas realizadas pelo funcionario e o ambiente de trabalho. Ja o Fator de
Tolerancia € a razao entre a tolerancia e a carga horaria diaria de trabalho.

Portanto o Tempo Padrao (TP) nada mais € do que o tempo Normal acrescido
das tolerancias. Pode ser obtido através da equacao 2:

TP=TN +FT (2)

Onde, TP = Tempo Padrao, TN = Tempo Normal e TF = Fator de Tolerancia.

3. METODOLOGIA

O estudo consistiu em aplicar os principios da engenharia de método no
processo de fabricagao de uma mesa de madeira. Para essa confeccao, foram
utilizadas as seguintes matérias primas:Pallet; Serra; Serrote; Lixa; Tinta; Pincel;
Rolo; tinta spray.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

A partir de agora, vamos expor os dados estabelecidos pelo processo de
producao dos métodos realizados, para isso foram expostos dados individuais de
cada um e depois feita a comparacao entre 0s mesmos.

4.1 Desenvolvimento do método Antigo
4.1.1 Mapeamento do fluxo de processo

O operador vai buscar o pallet, inspeciona pra saber se ha algum defeito no
mesmo, pega a serra pra cortar o pallet, posteriormente, a serra quebra e é
necessario consertar, depois alinha, foi feito um ajuste, transporta o resto do pallet,
confere, mede e faz ajustes, leva para serralharia, serra o pé, confere 0s mesmos
para saber se estao no mesmo tamanho, encaixa e ajusta os pés, colocar prego nos
pés, retorna pra casa, lixa o pallet e os pés, organiza para pintar, pintar os pés e dar
um retoque final no pallet, encaixa os pés e confere tudo.
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Figura 2-Descricao do fluxo de processo da mesa de madeira
Tempo (s)  Simbolo do Gréfico Descri¢ao do Processo (atividade)

20 A . Pegar os materiais

1425 Bl A P Serrar Pallet

19 - A . Transportar as sobras do Pallet
124 A . Inspecionar o Pallet Serrado

83 - A . Medir as pernas

196 - A . Transporte do Pallet

422 Esperando para serrar as pernas
326 A . Serrar as pernas

259 - A . Acabamento e Encaixe da pernas
330 . - A . Transporte para posto de trabalho
1033 ! - A . Lixar Pallet

1372 @ m A D Pintar Mesa

69 . - A . Encaixe total das pernas

18 @ - A . Inspecao final

Fonte: Autor proprio

4.1.2 Mapofluxograma

O mapofluxograma (Figura 3) representa a distribuicao do fluxo de processo
onde ocorre a atividade. Possibilitando uma visualizacao ainda mais ampla das
operacoes executadas. O fluxo ocorre de acordo com as etapas definidas
anteriormente (Figura 2).
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Figura 3- Mapofluxograma do processo produtivo

Fonte: Autor proprio

1. Posto de trabalho
2. Pallet

3. Serra

4. Lixa

5. Tinta

6. Pincel

7. Marcenaria

4.1.3 Diagrama de Spaghetti do Produto e Operadores
O Diagrama de Spaghetti explana o espaco percorrido pelo produto (Figura 4)

e pelos operadores (Figura 5), respectivamente, que executam as funcdes do
processo produtivo.
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Figura 4- Diagrama de Spaghetti do produto

Fonte: Autor Proprio

1. Posto de trabalho
2. Pallet

3. Serra

4. Lixa

5. Tinta

6. Pincel

7. Marcenaria
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Figura 5- Diagrama de Spaghetti dos Operadores

Fonte: Autor proprio

1. Posto de trabalho
2. Pallet

3. Serra Operador 1
4. Lixa Operador 2
5. Tinta _— Operador 3
6. Pincel

7. Marcenaria

4.1.4 Diagrama das duas maos

Analisadas a utilizacao das maos do operador de acordo com a atividade que
ele exerce, no grafico exposto (Figura 6) foi analisada a atividade de lixar, que esta
contida dentro do processo de producao da mesa.
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Miio Esquerda

Segura Tabua

Ajusta Lixa

Dobrar Lixa

Divide lixa ao meio
Descarta metade da lixa
Segura Pallet

Dobrar Lixa

Segura Pallet

Pegar nova lixa

Dobra lixa

Figura 6- Diagrama das Duas maos do processo de Lixar

4.1.5 Balanceamento

55:03:00

2 55:05:00
7 55:12:00
55:14:00

11 55:25:00
8 55:33:00
2 55:35:00
55:58:00

55:59:00

10 56:09:00
1 56:10:00
56:45:00

1 56:46:00
56:52:00

7 56:59:00
57.02:00

37:17:00

Fonte: Autor Préprio

Tempo (ME) (seg) Tempo total (min) Tempo (MD) (seg)

K

Miio Direita
Pegar lixa
Lixar

Dobrou a caixa

Divide lixa ao meio

Segura outra metade da lixa
Lixa o Pallet

Inspecdo da Atividade

Lixa o Pallet

Dobra a lixa

Lixa o Pallet

Jogar lixa fora

Lixa o Pallet
Dobra a lixa
Volta a lixar
Termina de lixar

Para o calculo do balanceamento, foram inicialmente tabeladas as operacoes
assim como suas respectivas duracoes, os dados sao expostos em forma de tabela

a seguir:
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Tabela 1- Disposicao das operagdes do processo de producao

- . U Tempo Tempo
Tempo (s) Elemento Habilidade Esfor¢o Ritmo Frequéncia Normal (s) Padrao (s)
20 mzteegr?;is 5 6 89% 1+2=0,5 8,9 9,6
1425 Serrar Pallet -7,5 -8 84,50% 1+2=0,5 602,06 647,21
Transportar
19 as sobras do -5 -6 89% 1+1=1 16,91 18,18
Pallet
Inspecionar
124 o Pallet 0 -4 96% 1+1=1 119,04 128
serrado
83 Medir as 0 6 949 ~ Li4= 19,505 20,97
pernas 0,25
196 Aneene 75 8  8450% 1+1=1 165,62 178,04
Esperando
422 para serrar 0 0 100% 1+1=1 422 453,65
as pernas
Serrar as 1+4 =
326 4,5 3,5 108% 88,02 94,62
pernas 0,25
Acabamento 124 =
259 € encaixe 3 0 103% O. o5 66,69 71,69
das pernas ’
Transporte
333 para posto 0 0 100% 1+1=1 333 357,97
de trabalho
1033 Lixar Pallet -16 -12 2% 1+1=1 743,74 799,52
1270 Pintar Mesa -10 -12 78% 1+1=1 990,6 1064,9
Encaixe final o 1+4 =
69 das pernas -5 -4 91% 0.25 15,7 16,9
5596,8

Fonte: Autor proprio

A partir dos dados definidos foram calculados por meio das respectivas
equacoes, o tempo normal (TN) e o tempo Padrao (TP), para isso foram levados em

consideracao os esforcos, fadiga e necessidades fisiologicas a seguir:

Tabela 2- Dados levados em consideragao e calculos do TN e TP

Esforco Fisico Leve=3,6%
Esfor¢co Mental Leve= 0,6%

Fadiga= 4,5%
Necessidades Fisiolégicas= 3%

Tempo Normal (TN)

TN= 60 min 16s

TN= Tempo de ciclo x Ritmo x Frequencia

Tempo Padrao (TP)

TP=64 min 67 s

TP=TN x (fadiga+necessidades fisiologicas)

Foi Calculado o Talk Time (TT):

Fonte: Autor Préprio

TT= tempo disponivel/ Demanda

TT=14.400/ 24
TT=600"
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Antes de representar graficamente o balanceamento, foi calculada a

quantidade de obra necessaria para o processo:

MOD necessaria= (TPx Demanda)/Tempo disponivel
MOD Necessaria= 6,47 pessoas ( aprox. 7 pessoas)

0 balanceamento foi exposto em forma grafica:

Grafico 1- Balanceamento do método Antigo

600
—qg—
500 - —
B Atividade 6
266,225
400 - — MW Atividade 5
300 - Atividade 4
200 - M Atividade 3
M Atividade 2
100 M Atividade 1
0 - ’
2 pessoas 1 pessoa 4 pessoas

Fonte: Autor proprio

4.1.6 Produtividade e eficiéncia

Depois de calculados os dados no item 4.1.3, os mesmo sao utilizados para
calcular a produtividade e a eficiéncia do processo.

Tabela 3- Resultados da produtividade e Eficiéncia

Produtividade

Produtividade Balanceada=Demanda/mao de obra
dada

Produtividade Balanceada=3,43 mesas/pessoa/turno
Produtividade Otima= Demanda/MOD necesséria
Produtividade 6tima=3,71 mesas/ pessoa; turno
Produtividade Maxima do balanceamento= (Tempo
disponivel/ gargalo)/MOD dada

Produtividade Maxima=3,53 mesas/ pessoa/ turno

Eficiéncia

Eficiéncia= MOD necessaria/ MOD
utilizada

Eficiéncia=92%

Fonte: Autor proprio

4.2 Desenvolvimento do método melhorado

A partir de agora serao expostos os dados obtidos a partir do novo método
realizado, considerando os fatores, também analisados para o método antigo.
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4.2.1 Mapeamento do fluxo de processo

Fluxo do processo aperfeicoado:

Figura 7- Fluxo de processo do novo método

Tempo (s)  Simbolo do Grafico

10
509
14
252
164
147
71

55
245
253
62
44

O
<
v

1dd44 Al dddddg
JUUUUU UUUUUU

4.2.2. Mapofluxograma

Descrigao do Processo (atividade)
Pegar Materiais

Serrar Pallet

Transportar sobras do Pallet

Lixar Pallet

Pintar Pallet

Secagem do Pallet

Encaixe das Pernas

Operacoes de Preparagao
Transportar pernas para serralharia
Serrar pernas

Ajustar pernas

Transporte para posto de trabalho
Pintar pernas

Inspecao final

Fonte: Autor proprio

Disposicao do fluxo de processo do novo método:
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Figura 8- Disposi¢cao do novo fluxo de processo

e
-

Fonte: Autor proprio

1. Posto de trabalho
2. Pallet

3. Serra

4. Lixa

5. Tinta

6. Marcenaria

4.2.2 Diagrama de Spaghetti Produto e Operador

No novo método o produto permanece no posto onde esta sendo produzido,
antes 0 mesmo era levado para passar por etapas em outro lugar, como pode ser
visualizado (Figura 9).
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Figura 9- Diagrama de Spaghetti do produto no novo método

5]

Fonte: Autor proprio

1. Posto de trabalho
2. Pallet

3. Serra Pallet
4. Lixa I Pernas da mesa
5. Tinta I

6. Marcenaria

Na figura 10, fica evidenciado o fluxo das tarefas a partir do diagrama de
Spaghetti dos operadores.
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Figura 10- Diagrama de Spaghetti dos operadores

Fonte: Autor Préprio

1. Posto de trabalho Operador 1
2. Pallet Operador 2
3. Serra . Op€rador 3
4. Lixa Operador 4
5. Tinta

6. Marcenaria

4.2.3 Diagrama das duas maos

A relacao entre as atividades realizadas tanto pela mao esquerda quanto pela
direita estao expostas na figura 11, bem como os tempos exatos de cada tarefa.

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Producao 155



Mo Esquerda
PegarLixa
Segurar Lixa
Segurar Pallet

Dobra lixa
Segura Pallet
Lixa Pallet

Segura Pallet
Ajusta Lixa
Segura Pallet
Lixar

Figura 11-Grafico das duas maos da Operacao Lixar

Tempo Parcial ME (seg) Tempo total (min) Tempo Parcial MD (seg) Mo Direita

08:47

25 08:43

8 08:57 8 Comeca a lixar Pallet
08:58 1 Lixa Pallet

17 09:14 17 Dobra lixa

2 09:16 2 Volta a lixar

7 09:23 7 [ ] Segura o Pallet
09:43 20 0] Lixa o Pallet

2 10:07 2 0 Lixa Pallet

4 10:11

5 10:16 5 0 Volta alixar

35 10:51

4.2.5 Balanceamento

Fonte: Autor proprio

Para o calculo do balanceamento, foram inicialmente tabeladas as operacoes
assim como suas respectivas duracoes, os dados sao expostos em forma de tabela

a seguir:

Tabela 4- Disposi¢ao das operagdes do processo de produgéo

Esforco Fisico médio=5,4%
Esforco Mental Leve= 0,6%

Necessidades Fisiolégicas= 3%

Fadiga= 5,1%

TN= 20 min 73s

Tempo Normal (TN)
TN= Tempo de ciclo x Ritmo x Frequencia

Tempo Padrao (TP)
TP=TN x (fadiga+necessidades fisiolégicas)

TP=22 min 41s

Fonte: Autor proprio

A partir dos dados definidos foram calculados por meio das respectivas
equacoes, o tempo normal (TN) e o tempo Padrao (TP), para isso foram levados em
consideracao os esforcos, fadiga e necessidades fisiologicas a seguir:

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Producao

156



Tabela 5- Dados levados em consideracao e calculos do TN e TP

Tempo (s) Elemento Habilidade Esforgo RMmo Frequéncia Tempo Tempo
MNormal (s) Padrao (s)
10 Pegar materiais == -6 B89% 1+=2 = 0,5 445 481
509 Serrar Pallet -7.5 -G 56.50% 1=1 =1 4403 475,96
14 Transportar as L&) L) 100% 1=1 =1 14 15.134
sobras do Pallet
252 Inspecionar o -5 -G 859% 1=1 =1 22428 242 45
Pallet serrado
164 Medir as pernas -7.5 -3 85% 1=1 =1 138,58 149.8
147 Transporte do o o A00%: 1=1 =1 147 158.9
Pallet
i Esperando para o -4 6% 1=4 = 0,25 17,04 18,42

Serrar as pernas
Operacgies de

Preparagao
55 Acabamento e o (o] A00% 1=1 =1 55 59,455
encaixe das
pernas
245 Transporte para a5 3.5 A08% A=4 = 0,25 GG6,15 741,51
posto de trabalho
253 Lixar Pallet 3 (o] A103% 1=4 =0,25 65,14 70,42
G2 Pintar Mesa O o] A00% 1=1 =1 52 G702
A4 Encaixe final das = -G B89% 1=4 =0,25 9.79 10,58
pernas

1826

Fonte: Autor proprio
Foi Calculado o Talk Time (TT):

TT=tempo disponivel/ Demanda
TT=14.400/ 24
TT=600"

Antes de representar graficamente o balanceamento, foi calculada a
quantidade de obra necessaria para o0 processo:

MOD necessaria= (TPx Demanda)/Tempo disponivel
MOD Necessaria= 2,24 pessoas ( aprox. 3 pessoas)

0 balanceamento foi exposto em forma grafica:

Grafico 2- Balanceamento do método novo

600

°00 ® Atividade 6

400 - B Atividade 5

300 - Atividade 4

200 - 04 H Atividade 3
< H Atividade 2

100 1 B Atividade 1

0 - z
1 pessoa 1 pessoa 1 pessoa

Fonte: Autor proprio
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4.2.6 Produtividade e eficiéncia

Depois de calculados os dados no item 4.1.3, os mesmo sao utilizados para
calcular a produtividade e a eficiéncia do processo.

Tabela 6- Resultados da produtividade e Eficiéncia
Produtividade Eficiéncia

Produtividade Balanceada=Demanda/mao de obra

dada
Produtividade Balanceada=8 mesas/pessoa/turno Eficiéncia= MOD necessaria/ MOD
Produtividade Otima= Demanda/MOD necessaria utilizada

Produtividade 6tima=10,71 mesas/ pessoa; turno
Produtividade Maxima do balanceamento= (Tempo | Eficiéncia=74,66%
disponivel/ gargalo)/MOD dada

Produtividade Maéaxima balanceada=8,71 mesas/
pessoa/ turno

Fonte: Autor proprio

4.3 Comparacao de resultados

Apobs a analise dos dados de cada método, é possivel fazer a comparagao do
método antigo com o método novo.

Tabela 7- Comparacao de métodos

SIMBOLOS METODO METODO DIFERENGA
ANTIGO MELHORADO

) 9 )
operagio ()

3 3 0
TRANSPORTE |:>

2 1 1
INSPEGAO [ ]

1 0 1

ESPERA D

Fonte: Autor proprio

4.3.6 Custo
METODO ANTIGO METODO MELHORADO
R$ 5,00 de mao de obra R$ 5,00 de mao de obra
R$ 0,80 do pincel R$ 10,35 (525ml) tinta spray
R$ 6,00 das lixas R$ 6,00 das lixas
R$ 6,90 do rolo TOTAL = R$ 21,35

R$ 35,00 da tinta (3,6L)
usado 300mL - R$ 2,92
TOTAL = R$ 21,62
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4.3.7 Qualidade

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

Pelo fato de nunca ter feito isso o operador
lixou de uma forma ruim pela falta de pratica,
a pintura foi razoavel por conta que a tinta
nao era nova.

A mesa apresentou uma qualidade bem
superior que a do método antigo, pois foi
bem lixada e como a tinta usada era nova, a
boa aparéncia foi notavel

4.3.8 Lead time

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

Perdeu-se tempo quando as pernas foram
serradas, pois o processo do pallet foi
parado para fazer as atividades que
envolviam as pernas. E o tempo do todo foi
acrescido por conta disso.

O tempo de todo o processo foi reduzido
significativamente pelo fato de realizar as
atividades das pernas e do pallet
concomitantemente.

4.3.9 Flexibilidade

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

Pode ter flexibilidade nos operadores e
quanto ao tamanho do pallet, ou se€ja,
podendo ser maior ou menor.

A flexibilidade é a mesma do método antigo,
pois pode fazer o pallet do tamanho
desejavel e mudando de operador. E ainda
houve flexibilidade no método devido a ter
atividades de preparacao.

4.3.10 Confiabilidade
Confiabilidade economiza tempo por evitar falhas (Slack, 2009).

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

Existiram falhas por causa da falta de
habilidade, ou seja, perdia-se muito tempo
com erros no desenvolvimento do produto.

As falhas foram reduzidas pelo fato de os
operadores terem aumentado sua
confiabilidade, ja que desenvolveram o
processo mais vezes e assim, o tempo para
desenvolver a mesa foi bem menor.

4.3.11 Seguranca

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

Com o uso de ferramentas como serra e
serrote, o risco de o operador se cortar era
consideravel. E esse risco aumenta pelo
tempo que € gasto utilizando essas
ferramentas, pois a fadiga

O risco ainda existiu, pois as ferramentas
usadas no método antigo também foram
utilizadas neste método. Mas como o tempo
de uso das mesmas foi muito menor, logo
diminuiu o risco de acidente.
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4.3.12 Ergonomia

METODO ANTIGO

METODO MELHORADO

A producao do produto possui movimentos
repetitivos, assim como postura inadequada
por um longo prazo de tempo, A
possibilidade de doencas por meio de
repeticao € alta, assim como dores, nas

Com o melhoramento, diminuiu-se o tempo
com postura inadequada, movimentos
repetitivos foram distribuidos com as duas
maos para evitar a continuidade de possiveis
problemas.

costas, nas maos, punho, etc.

5. Consideracoes finais

Portanto, por meio de conceitos e ferramentas da engenharia de métodos foi
feito a fabricacdo de uma mesa de pallet através de um processo artesanal.
Percebeu-se que houve uma otimizacao do tempo de producao do método antigo
para 0 método melhorado. Isso aconteceu em virtude da maior utilizacao dos
operadores em cada etapa das atividades do processo, como também pelo fato de
ter sido mudado o método de execucao do processo, realizando operacoes de
preparacao. Sendo assim, operadores realizaram atividades concomitantemente, o
gue proporcionou uma economia do lead time e uma melhoria no método. Logo, foi
um escolhido um método para fabricacao da mesa como também a melhoria de tal
método a partir do ponto de vista dos fabricadores. Vé-se a importancia da escolha
de um método adequado para a fabricacao de um produto, pois isso pode trazer
enormes ganhos em custo, lead time e qualidade.
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Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN. E-mail para contato:
cs_paulino@hotmail.com

DAYSEMARA MARIA COTTA: Professora da Rede de Ensino DOCTUM; Graduagao em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Ouro Preto; Mestranda em
Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Minas Gerais; Grupo de
pesquisa: Confiabilidade e Manutencao de Sistemas - UFMG-Escola de Engenharia -
Engenharia de Producao; Bolsista Produtividade em Pesquisa pela Coordenacao de
Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel Superior, CAPES, Brasil; E-mail para contato:
dayse_cotta@hotmail.com
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DEREK GOMES LEITE: Engenheiro de Producao pela Universidade Federal de Sergipe
(UFS), Black Belt em Lean Six Sigma, Professional, Self e Leader Coach, Analista
comportamental, Analista 360° e Auditor Interno do SGI. Em progresso com MBA em
Gestao Empresarial pela Fundagcao Getulio Vargas (FGV). Atuou por empresas dos
setores de Gas LP e Energia, com experiéncia em Lean Six Sigma, Engenharia da
Qualidade, Desenvolvimento e Implantacao de Sistemas de Gestao da Qualidade
(ISO 9001), Gestao Estratégica, Gerenciamento de Projetos, Logistica e Cadeia de
Suprimentos, Ergonomia e Seguranca do Trabalho, Analise de Viabilidade Técnico-
Econdmica e Gestao Comercial. Atualmente é Analista de Negbcios na Deloitte
Touche Tohmatsu Consultores.

DIEGO ALBERTO FERREIRA DA COSTA: Graduagao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN.

EDER HENRIQUE COELHO FERREIRA: Graduado em Engenharia de Materiais pela
Universidade Federal de Campina Grande; Mestrando em Engenharia de Materiais
na Universidade Presbiteriana Mackenzie; Pertencente ao Grupo de
Pesquisa Mackgraphe - Centro de Pesquisa em Grafeno e Nanomateriais. E-mail para
contato: ederhenriquecoelho@gmail.com

EDERSON BENETTI FAIZ: Possui Graduacao em Engenharia de Producao pelas
Faculdades Integradas de Taquara (FACCAT). Possui pesquisas realizadas no periodo
académico publicadas em periddicos nacionais e internacionais e anais de
congressos. Atualmente atua na area de desenvolvimento de melhorias em processo
e coordenacao de producao de uma empresa do ramo metal mecanico.

EDERSON LUIZ PIATO: Professor Adjunto do Departamento de Administracao da
Universidade Federal de Sao Carlos - CCGT / UFSCar e Pesquisador dos grupos
GEPAD (DAdm / UFSCar) e GEMA (FAGEN / UFU). Possui Bacharelado em
Administracao pela Universidade Federal de Mato Grosso do Sul, Mestrado e
Doutorado em Engenharia de Producao pela Universidade Federal de Sao Carlos.
Possui experiéncia na area de Gestao Empresarial, com énfase nas linhas de
pesquisa em Marketing, atuando principalmente nos seguintes temas: Estratégia de
Marketing, Marcas Préprias, Canais de Distribuicdo, Gestdao de Marcas no Setor
Atacadista, Marketing de Servicos, Comportamento do Consumidor e Agribusiness.

EDUARDO ALVES PEREIRA: Professor da Pontificia Universidade Catélica do Parana;
Graduacao em Engenharia de Producao pela UDESC - Universidade do Estado de
Santa Catarina; Mestrado em Engenharia de Producado pela UNISOCIESC -
Universidade Sociedade Educacional de Santa Catarina; Grupo de pesquisa: Gestao
de Processos e Produtos. E-mail para contato: eduardo.alves@pucpr.br

EDUARDO GONCALVES MAGNANI: Professor das Faculdades Kennedy de Belo
Horizonte; Graduado pela Universidade Federal de Minas Gerais no curso de
Engenharia Metallurgica; Mestrado em Engenharia Mecéanica pela Universidade
Federal de Minas Gerais; E-mail para contato: eduardogmagnani@yahoo.com.br
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EDUARDO WELTER GIRALDES: Graduacao em Engenharia de Producao pela Pontificia
Universidade Catélica do Parana; E-mail para contato: giraldesew®@icloud.com

EDUINA CARLA DA SILVA: Graduacao em Engenharia de Produgao pela Universidade
Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); Técnica em Seguranca do Trabalho pelo
Instituto Federal do Sertao de Pernambuco. Mestranda em Engenharia de Producao
pela Universidade Federal de Pernambuco (PPGEP/CAA); E-mail para contato:
eduinac@gmail.com

ELYDA NATALYA DE FARIA: Possui ensino-medio-segundo-graupelo Centro
Educacional Integrado do Serid6 (2012).

ERNANE ROSA MARTINS: Professor do Instituto Federal de Goias; Membro do corpo
docente do Curso de Sistemas de Informacao do Instituto Federal de Goias;
Graduacao em Ciéncia da Computacao pela Universidade Anhanguera; Graduacao
em Sistemas de Informacao pela Universidade Uni-Evangélica; Pés-Graduacao em
Tecnologia em Gesto da Informacao pela Universidade Anhanguera; Mestrado em
Engenharia de Producao e Sistemas pela Pontificia Universidade Catélica de Goias;
Doutorado em andamento em Ciéncias da Informacao: Sistemas, Tecnologias e
Gestao da Informacao pela Universidade Fernando Pessoa, UFP, Portugal; E-mail para
contato: ernane.martins@ifg.edu.br.

FELIPE FREDERICO OLIVEIRA SILVA: Graduado em Engenharia de Producao pelo
Centro Universitario de Patos de Minas - UNIPAM (2017). Possui experiéncia em
pesquisas cientificas nas areas de Engenharia de Producao, com énfase em
Planejamento e Controle da Producao (PCP), Gestao da Qualidade e Gestao por
Processos.

FILIPE EMMANUEL PORFIRIO CORREIA: Formado em Engenharia de Producdo
(UFCQ). 2013 - Diretor de Gestao da Qualidade da Empresa Janior de Engenharia de
Producao do Centro de Desenvolvimento Sustentavel do Semiarido, da UFCG.2016 -
Aprovado no concurso da Policia Militar de Pernam.

FILIPE FLORIO CAIRO: Graduacao em Administracao pela Universidade Federal de
Sao Carlos. E-mail:filipecairo@gmail.com

GISLAINE HANDRINELLY DE AZEVEDO: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Campina Grande (UFCG/CDSA); Mestranda em Engenharia
de Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte (PPGEP/CT); E-mail
para contato: gislainehandrinelly@hotmail.com

ITALLO RAFAEL PORFIRIO CORREIA: Formacdo em Engenharia de Producéo na UFCG;
Pés-Graduacao em Engenharia de Seguranca do Trabalho na FIP

JEAN PIERRE LUDWIG: Formado em Engenharia de Producao (FACCAT) Faculdades
Integradas de Taquara, atualmente trabalho como coordenador de Engenharia em
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uma induastria do setor moveleira. Principais atividades desenvolvidas: Coordenacao
de PCP, secagem de madeira, mapeamento de processos, balanceamento de
producao, padronizacdo de processos, controle de estoques, desenvolvimento e
melhoria de produtos. No periodo de graduacao desenvolvi pesquisas na area de
producao (chao de fabrica), tendo como resultado publicacoes e periddicos nacionais
e internacionais e anais de periodicos. Cargo anterior: Coordenador de Producao.
Principais atividades: Organizacao do sistema produtivo, sequenciamento da
producao, melhoria de métodos de processos, reducao de tempos de producao e
implantacao do sistema de carga.

JEFFSON VERISSIMO DE OLIVEIRA: Possui graduacdo em Engenharia de Producédo
pela Universidade Federal de Campina Grande - UFCG (2016). Pés-graduacao em
Gestao de Projetos pela Universidade de Sao Paulo - USP (em andamento).
Especializacdo em Engenharia de Seguranca do Trabalho pelas Faculdades
integradas de Patos - FIP (em andamento).

JOSE DE SOUZA: Possui Doutorado em Engenharia - (PPGE3M - Conceito 7 CAPES)
Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2015). E Mestre em Engenharia -
(PPGE3M) pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2010). Possui Formacao
Pedagogica Docente em Mecanica e Automacao pela Universidade Estadual do Rio
Grande do Sul (2009). Possui graduacao em Techologia da Automacao Industrial pela
Universidade Estadual do Rio Grande do Sul (2006). Possui mais de 100 publicacoes
em periédicos nacionais, internacionais e em anais de congresso. E Revisor de
periddicos cientificos nacionais e internacionais. E docente do Curso de Engenharia
de Producao nas Faculdades Integradas de Taquara (FACCAT). Também atua como
orientador de TCC. E docente da Fundacdo Escola Técnica Liberato Salzano Vieira da
Cunha (FETLSVC) tendo orientado mais de 30 projetos de desenvolvimento cientifico
e tecnologico.

JOSE EMANUEL OLIVEIRA DA ROCHA: Graduando em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Campina Grande, no Centro de Desenvolvimento
Sustentavel do Semiarido localizado na cidade de Sumé, Paraiba.

JOSE ROBERTO LIRA PINTO JUNIOR: Graduagdo em Tecnologia em Sistemas
Eletrénico pelo Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia do Amazonas
(2011). Especialista em Engenharia da Producao pela Universidade Estacio de Sa
(RJ), Especialista em Engenharia da Qualidade pela Universidade Estacio de Sa (RJ);
Especialista em Gestao Industrial (PE), Especialista em Didatica do Ensino Superior
(AM); Supply Chain e Logistica Empresarial; Mestrado em Engenharia Industrial pela
Universidade do Minho (Portugal). Revalidado pela Universidade Federal do Rio de
Janeiro Professor de Graduacao e Pés Graduacao, Consultor e Palestrante nas areas
de Gestao de Producao Industrial e Qualidade, Auditor Lider de Qualidade BUREAU
VERITAS - IRCA. E atualmente professor da Faculdade Metropolitana de Manaus -
FAMETRO.

JUAN PABLO SILVA MOREIRA: Graduando em Engenharia de Producao pelo Centro
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Universitario de Patos de Minas - UNIPAM (2014 - atual). Possui experiéncia em
pesquisas cientificas nas areas de Engenharia da Qualidade, Gestao por Processos,
Gestao de Pessoas, e Gestao Ambiental com énfase em Certificacdes Ambientais e
Gerenciamento de Residuos Soélidos.

JULIANA HAETINGER FURTADO: Professora do Ensino Basico, Técnico E Tecnologico-
Matematica, do Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia de Rondoénia -
IFRO; Graduacao em Matematica pela Universidade Regional Integrada do Alto
Uruguai e das Missobes; Mestrado em Engenharia de Producédo pela Universidade
Federal de Santa Maria; E-mail: julihfurtado21@hotmail.com

KLEBER ANDRADE SOUZA: Possui graduacao em Engenharia Quimica pela
Universidade Federal de Sergipe, com especializacao em Gestao Ambiental pela Unit
e mestrando em Recursos Hidricos pela Universidade Federal de Sergipe (UFS). E
professor dos Cursos de Engenharia de Producao da Universidade Tiradentes (UNIT)
e Faculdade de Negécios de Sergipe (FANESE). Atuando nas areas de Engenharia de
Producdao, Sistemas de Gestao, Projetos, Informatica e Meio Ambiente, Capacidade

de planejamento, organizacao e criatividade, orientado a resultados.

LARYSSA DE CALDAS JUSTINO: Graduanda do curso de Engenharia de Producao
desde 2013, na Universidade federal de Campina Grande (UFCG), no Centro de
Desenvolvimento Sustentavel do Semiarido (CDSA), com data de término prevista
para 2018.

LEANDRO MONTEIRO: Graduacao em Engenharia de Producao pela Pontificia
Universidade Catolica do Parana; E-mail para contato:
leandromonteiro70@hotmail.com

LEONARDO LIMA CARDOSO: Graduagcao em Administracao pela Universidade Federal
de Sao Carlos - UFSCar. E-mail: leonardo.l.cardoso91@gmail.com

LUCIANE FLORES JACOBI: Docente do Departamento de Estatistica na Universidade
Federal de Santa Maria; Graduacao em Matematica pela Universidade Federal de
Santa Maria; Doutorado em Agronomia pela Universidade Federal de Santa Maria. E-
mail:lucianefj8@gmail.com

LUIZ FELIPE DE ARAUJO COSTA: Mestre em Engenharia de Producao pela
Universidade do Minho - Portugal, graduado em administracao com énfase em
producao e logistica pela faculdade Uninorte. Especialista em Engenharia de
Producao pela Faculdade Gama Filho. Ampla experiéncia na area de Engenharia de
Producao com énfase em Qualidade. Consultor de Qualidade e Meio Ambiente.
Supervisor de Tutor da Faculdade Metropolitana de Manaus - FAMETRO na
modalidade d Educacao a Distancia Auditor Lider ISO 9001 TUV Rheinland -
Alemanha. Atualmente Docente da Faculdade Amazonas - FA. Contato: (92) 99118-
9951 / 99121-8311 e-mail: luizfelipe am@hotmail.com
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LUIZ HENRIQUE MAGALHAES SOARES: Graduacao em Engenharia de Producéo pela
Universidade Federal do Piaui; E-mail para contato: luiz27soares@gmail.com

LUMA SANTOS FERNANDES: Graduacao em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal do Piaui; E-mail para contato: lumasantosf@hotmail.com

MARCOS DIEGO SILVA BATISTA: possui graduacao em Engenharia de alimentos pela
Universidade Federal de Campina Grande (2011).

MARCUS VINICIUS LIA FOOK: Coordenador do Laboratério de Avaliacao e
Desenvolvimento de Biomateriais do Nordeste - CERTBIO na UFCG; Membro do corpo
docente do Programa de Pds-Graduacao em Ciéncia e Engenharia de Materiais da
Universidade Federal de Campina Grande; Graduacao em Engenharia Quimica pela
Universidade Federal da Paraiba; Mestrado em Quimica pela Universidade Federal
da Paraiba; Doutorado em Quimica pela Universidade Estadual Paulista Julio de
Mesquita Filho; Pertencente ao Grupo de Pesquisa de Biomateriais da UFCG

MARIANA CALDAS MELO LUCENA: Mestrado em Pés-Graduacao em Arquitetura e
Urbanismo. Universidade Federal da Paraiba, UFPB, Joao Pessoa,
Brasil.Especializacao em Illuminacao e Design de Interiores. Instituto de Pods-
Graduacao e Graduacao, IPOG, Goiania, Brasil; Graduacao em Arquitetura e
Urbanismo. Centro Universitario de Jodo Pessoa, UNIPE, Joao Pessoa, Brasil. Curso
de curta duracao em Design Para Redes Sociais. (Carga horaria: 30h).

MATTHEUS FERNANDES DE ABREU: Graduando em engenharia de producao desde
2013 pela Universidade Federal de Campina Grande. Atualmente € membro da
Empresa Janior de Engenharia de Producao ocupando a cadeira de diretor de
recursos humanos. Indegrante do Centro Académico do curso de engenharia de

producao no cargo de diretor financeiro.

MAURO CEZAR APARICIO DE SOUZA: Possui graduacao em Tecnologia em
Manutencao Mecanica pela Universidade do Estado do Amazonas (1987) e
Especializacao em Engenharia de Producao pela Universidade Federal do Amazonas
e Universidade Federal do Rio de Janeiro.Experiéncia profissional na area de
Engenharia de Producao e Industrial, com énfase em Engenharia de
Producao.Professor de P6s Graduacao e Graduacao , Consultor nas areas de
Engenharia de Processos Industriais , Gestao da Producao e Qualidade.Atualmente
Professor da Faculdade Metropolitana de Manaus - Fametro.

MAYARA ALVES CORDEIRO: Graduagao em Engenharia de Produgao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte; E-mail para contato:
mayaraalves@ymail.com
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MIGUEL ARCANGELO DE ARAUJO NETO: Atualmente exerce o cargo de Diretor
Administrativo de Marketing na na empresa ProdUp Consultoria Juanior. Tem
experiéncia na area de Informatica, no qual fez um curso de especializacao. Cursou
o Ensino médio na modalidade integrada numa Instituicao Federal, se aprimorando
ainda mais na area da informatica. Graduando em Engenharia de Producao na
Universidade Federal de Campina Grande, Capus de Sumé - PB.

MISAEL SOUSA DE ARAUJO: Professor do Centro Universitario Augusto Motta;
Graduacao em Sistemas de Informacao pela Universidade Estacio de Sa; Mestrado
em Computacao Aplicada pela Universidade de Brasilia - UnB
(misa.araujo@gmail.com)

NELSON FERREIRA FILHO: Professor das Faculdades Kennedy de Belo Horizonte;
Graduado pela Universidade Federal de Minas Gerais no curso de Licenciatura em
Praticas Comerciais e pela Universidade Federal de Sao Joao Del Rey em
Administracao de Empresas; Mestrado em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Minas Gerais; Doutorado em Engenharia de Producao pela
Universidade Federal de Santa Catarina; E-mail para contato:
nelson.filho@kennedy.br

PAULO SERGIO ALMEIDA DOS REIS: Coordenador de P6s-Graduacdo na Estécio,
Professor na Faculdade Estacio, MBA em Gestao de Projetos, Engenheiro de
Producao, Gestor em Lean Seis Sigma (métrica de qualidade), Técnico em Desenho
Arquitetonico, Consultor independente na empresa CEO Grupo e Canal no Youtube
sobre Engenharia, Negocios e Inovacao. Atua em mercados corporativos em Sergipe
e Alagoas.

RICARDO ALVES MORAES: Graduacao em Computacao pelo Instituto Superior de
Educacao de Brasilia; Mestrado em Computacao Aplicada pela Universidade de
Brasilia - UnB (rikrdo.moraes@gmail.com)

ROBSON FERNANDES BARBOSA: Possui graduacao em Administracao pela
Universidade Federal de Campina Grande (2004), mestrado em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal da Paraiba (2009) e doutorando em Recursos
Naturais pela Universidade Federal de Campina Grande (2017) atuando
principalmente nos seguintes temas: sustentabilidade, indicadores de
sustentabilidade, gestdao da producado, logistica reversa, qualidade de vida no
trabalho e empreendedorismo.

ROSELAINE RUVIARO ZANINI: Docente do Departamento de Estatistica na
Universidade Federal de Santa Maria; Graduacao em Matematica pela Faculdade
Imaculada Conceicao; Doutorado em Epidemiologia pela Universidade Federal do Rio
Grande do Sul; E-mail: rrzanini@smail.ufsm.br

RUBENS FERREIRA DOS SANTOS: Graduagao em Processamento de Dados pela
Universidade Catélica de Brasilia; Mestrado em Computacao Aplicada pela
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Universidade Federal de Brasilia - UnB (rubens.fs@gmail.com)

SAMUEL SCHEIN: possui Graduag¢ao em Engenharia de Producao pelas Faculdades
Integradas de Taquara (FACCAT) e MBA em Gestao Empresarial pela Devry Brasil.
Possui pesquisas realizadas no periodo académico publicadas em periodicos
nacionais e internacionais e anais de congressos. Profissional com 10 anos de
experiéncia na area industrial e logistica, com forte atuacao na coordenacao dessas
areas e atualmente responsavel pela geréncia de uma filial no nordeste no ramo
metaldrgico. Link lattes http://lattes.cnpq.br/6306416470859759

SOLANGE DA SILVA: Professora da Pontificia Universidade Catolica de Goias; Membro
do corpo docente do Programa de P6s-Graduacao em Engenharia de Producao e
Sistemas; Graduacao em Ciéncias com Habilitacao em Matematica pela Pontificia
Universidade Catdlica de Goias; Pés-Graduacao em Ciéncia da Computacao pela
Pontificia Universidade Catdlica de Goias; Mestrado em Engenharia Elétrica e de
Computacao pela Universidade Federal de Goias; Doutorado em Engenharia Elétrica
pela  Universidade Federal de  Uberlandia; E-mail para  contato:
solansilva.ucg@gmail.com.

THAINARA CRISTINA NASCIMENTO LIMA: P6s-graduando em Engenharia de Producao
em Lean Seis Sigma. Conclusao em 2018; Graduada em Tecnologo em Logistica.
Conclusao em 2015. 2017-2018 gR comercio de semi joias Itda - ROMMANEL; 2015-
2016 - Secretaria Municipal de Infraestrutura - SEMINF; 2015-2015 - It beach
Aeroporto; Tecnicas de negociacao -CDL MANAUS 2018, Periodo de 20horas; Curso
de Formacao em Despachante Aduaneiro - ABRACOMEX; Curso de Transporte de
Multimodais; Curso de vistoria de contéineres; Curso de auxiliar de logistica.
Presencial - CETAM; Curso de Inspetor da Qualidade. Presencial; Autora de Artigo
publicado no IV Simpdsio de Engenharia de Producéao - SIMEP (2016).

THARCISIO MARCOS FERREIRA DE QUEIROZ MENDONCA: Graduacdo em Sistemas
de Informacao pela Faculdade de Ciéncias Sociais e Tecnologicas - FACITEC;
Mestrando em Computacao Aplicada pela Universidade de Brasilia - UnB
(tharcisio.mendonca@fiocruz.br)

THIAGO BRUNO LOPES DA SILVA: Mestrando em Ciéncias, Tecnologia e Inovacao pela
Universidade Federal do Rio Grande do Norte - UFRN. Graduacao em Engenharia de
Producao pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte. E-mail para contato:
thisilva.prod@gmail.com

VALMIRA MACEDO PEIXOTO: Possui graduacao em Logistica pela Faculdade
Metropolitana de Manaus (2015). Tem experiéncia na area de Administracao, com
énfase em Administracao

VINICIUS RADETZKE DA SILVA: Professor de Administracdo no Instituto Federal de
Educacao Ciéncia e Tecnologia Farroupilha- IFFAR Alegrete-RS; Graduacao em
Administracao pelo Centro Universitario Franciscano; Mestrado em Engenharia de
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Producao pela Universidade Federal de Santa Maria. E-mail:
radetzke.vinicius@gmail.com
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